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Grad. Eng. Walter Jackisch 
[illegible] 
Gruber & Weber 
9 Obertsroter St. 

7562 Gernsbach 5 May 4, 1981 

Claims 

1. Floor laying piece with a carrying body that at least on 
the backing side, but preferably on both sides, has a 
coating and on various sides a groove and tongue, thereby 
characterized by the carrying body (8) being a particle 
board. 

2. Laying piece according to Claim 1 thereby characterized by 
the coating (9,10) having a thickness on the order of about 
0.1 to about 0.3 mm. 

3 . Laying piece according to Claims 1 or 2 thereby 
characterized by the coating (9,10) being a melamine resin 
coating. 

4 . Laying piece according to Claims 1 to 3 thereby 
characterized by the side of the particle board (8) 
provided with the coating (9,10) manifesting a fine 
particle surface with a high hardness. 

5 . Laying piece according to Claims 1 to 4 thereby 
characterized by the coating (9) at least on the backing 
side, but preferably both coatings (9,10), being provided 
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with a profile (13) on its upper side. 
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Floor Laying Piece 



This invention involves a floor laying piece according to the 
main concept of Claim 1 . 

The known floor laying pieces are shaped as boards and form a 
floor by being stuck together by means of their grooves and 
tongues and then glued. The carrying body is formed by a hard 
fiber piece that is coated on both sides with a laminate as a 
layer. The hard fiber pieces have only a slight strength and are 
commercially available in thicknesses of about 5 mm. As a result 
they are not suited to carry traffic loads. For that reason the 
hard fiber pieces must be placed on a solid base capable of 
bearing a load, for example, a concrete floor, an available floor 
(so-called old floor) , or similar item. In addition, the hard 
fiber parts cannot be constructed in a large size, because as a 
result of their slight thickness they become wavy relatively 
easily. 

1 Numbers in the margin indicate pagination in the foreign text. 
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The invention has the task of so constructing the floor laying 
piece according to the main concept of Claim 1, that while 
retaining an ease of installation it manifests a high acceptance 
capability for traffic loads. 

The task is solved in the invention by the characterizing part of 
Claim 1. 

The carrying body of the floor laying piece of the invention 
consisting of particle boards can basically be manufactured 
stronger than a hard fiber board, so that it can accept the 
bending moments appearing because of the traffic load without any 
lasting deformation. As a result, the floor laying piece with /2 
the coating can be constructed in a large size, for example, on 
the order of magnitude of 70 x 150 cm. The floor laying pieces of 
the invention can therefore easily be attached to beams, or laid 
on insulation or another base of a soft material. Since particle 
boards can be made thick, the bending moments caused by the 
traffic loads are accepted by the board- shaped floor laying 
piece. If the floor laying pieces can be supported on an area 
basis, for example like on an old floor, then the particle boards 
themselves could naturally be of a small strength. Because of 
their large size the floor laying pieces of the invention can be 
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installed in a short time and in a simple manner, whereby the 
cost can be significantly reduced. 

Other characteristics of the invention can be seen in the claims, 
the description and the figures. 

The invention will next be explained in more detail based on 
execution models depicted in figures. Shown are: 
Figure 1 is a depiction in perspective of a floor composed of 
floor laying boards of the invention. 

Figure 2 is an enlarged depiction of a cross-section through the 
floor of Figure 1. 

The floor shown in Figure 1 consists of a number of floor laying 
boards 1 which manifest on two adjacent sides 2, 3a tongue 4 and 
on the other two adjacent sides 5,6 a groove 7. The floor laying 
board 1 manifests a particle board as the carrying body 8 which 
manifests grooves and tongues and which has coatings 9,10 on both 
sides. /2 
Preferably the coatings 9,10 are direct coatings, i.e., no veneer 
coatings, and only have a thickness of about 0.1 to about 0.3 mm. 
The coating 9 applied to the backing side of the floor laying 
board 1 has an abrasion and walking resistance more than 
sufficient for a floor covering despite its very thin thickness. 
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The layers 9,10 preferably consist of paper layers dipped in 
melamine resin. The thickness of the layers depends on the number 
of papers used, as well as a cover layer, if applicable, that 
consists of a very fine particle paper layer which was made 
transparent after dipping in melamine resin. The melamine resin 
coating provides a high degree of sealing against the penetration 
of moisture and a very high hardness against abrasion and 
deformation. 

Instead of a melamine resin coating the particle board 8 can also 
be coated with other synthetics, for example, melamine urea resin 
waste which also satisfies the requirements for resistance to 
abrasion, resistance to deformation and similar items. 

The particle boards 8 can be produced with relatively greater 
strengths, so that the bending moments caused by traffic loads 
can be accepted without lasting deformation. It is therefore 
possible to construct the floor laying boards in large sizes, so 
that a floor can be installed in a short time and in a simple 
manner at a cost savings . 

The floor laying boards are finished products which can be used 
as a floor immediately after installation and which require no 
additional floor covering. 
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Since the floor laying boards can accept the stresses appearing 
with traffic loads, they do not have to be secured to a large 
area base but instead can be placed on beam supports. The /4 
floor laying boards alone form a floor that is stable in position 
merely because of their connection to each other. In the event a 
connection to a base is necessary, angle tracks can be provided, 
for example held in the groove with one leg so as to be hidden, 
while the other leg is secured to the base. 

When laying the floor, an adhesive or sticky layer is placed on 
the entire tongue 4. Next the tongue is placed in the 
corresponding groove 7 of the adjacent floor laying board and 
pressed using pressure against the other board. In the process 
excess adhesive or glue moves outward at the joint where it is 
wiped away. Since the adhesive or glue layer was made along the 
entire length of the tongue, a complete adhesive or glue coating 
is formed after the two floor laying pieces are pushed together 
and forms a sealed connection between the two laying boards. As a 
result of the gluing, a floor is obtained that is so sealed in 
the area of the shock joints that almost no moisture can enter 
and no swelling of the laid boards can appear. 

For a further strengthening of the shock edge even before laying. 
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an industrial artificial resin can be placed in the front sides 
of the grooves and tongues with whose help the edges can further 
be protected against penetrating moisture. 

In order to achieve a good adhesion of the of the coatings 9,10 
on the particle board 8, its upper side is provided with a fine 
particle surface 11,12 manifesting a high hardness. 
Instead of a melamine resin coating a laminate coating can also 
be used. In that process previously manufactured laminate boards 
are glued on the particle board 8. In addition the coating 9,10 
can be formed as a wood veneer that is provided with an overlay 
coating. The favored execution model, however, is the melamine 
resin coating, since despite its small thickness it has a high 
abrasion and walking resistance, is easy to care for, and is not 
sensitive to water. 

In order that the laying boards 1 have a high resistance to 
sliding when later installed, the coating 9 that was placed on 
the backing side has a profile 13 on the upper side. 

In the manufacture of the floor laying boards the particle board 
8 with the fine particle surface is coated on both sides with a 
previously condensed paper dipped in melamine resin and inserted 
into a press, preferably a short stroke press. There the particle 
board 8 is pressed under a high pressure of about 2 0 kg/cm^ to 
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about 40 kg/cm^ and simultaneously heated so high, that the 
melamine resin melts. In order that the laying board retains a 
certain structure on both of its sides, appropriately configured 
press plates can be positioned in both halves of the press that 
produce the desired structure on the upper side of the laying 
board. In order to ensure a high sliding resistance in the laying 
boards, such surface structures are preferably used that manifest 
a profile aligned in one direction on the particle board 8. When 
the resin in both coatings 9,10 has hardened, the laying board 1 
is removed from the press and cooled. The advantage of this 
procedure is that the time the laying board 1 is in the press is 
very short, so that a very high quantity of laying boards per 
unit of time can be manufactured in the press. 

The laying boards can also be produced in a so called back- 
cooling press in which they remain and are cooled after the 
hardening of the melamine resin. 

Particle boards of a very large area are used to produce the 
laying boards which are then cut up in the desired format after 
the coating and removal from the press, e.g., in the format of 70 
X 150 cm. Next the floor laying boards are provided with the 
grooves and tongues." /6 
In addition to the rectangular form shown, the floor laying 
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boards can manifest other shapes, for example, a square, six- 
sides or a rhombus shape. The decoration of the floor laying 
boards can be a wood decoration, a uniform decoration or also one 
left to the imagination. 

In addition, the shock joint can also be emphasized by using a 
different color synthetic material, whereby manufacture and 
installation tolerances must be compensated for. 

Since the floor consisting of individual laying boards has an 
absolutely even surface, a floor rug or other floor covering can 
later be placed on it without any difficulty. /7 
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@ Fuftbodenveriegateil 

Der FuBbodenveriegetefl hat einen Tragkarper, der bekteei- 
tig mit Beschtehtungen versehen ist. Der Tragkdrper ist erne 
Spanplatte. dis dick ausgebildet warden karai und dadurch die 
durch die Verkehrslasten verursachten Biegemomente ohne 
bleibende Verformung aufnehmen kann. Dadurch k6nnen die 
fertigen. mit der Beschichtung versehenen FuBbodenveriege- 
telle sehr groBfldchig ausgebildet werden, so daD sie inner- 
halb kuizer Zeit und aut einfache Welse veriest werden 
kdnnen. (31 17 605) 
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1. Fufibodenverlegi&teil mit einem TragkSrper, der wenigstens auf 
der Laufseite, vorzugsveise auf beiden Seiten, mit einer Be- 
schichtung verse., i xst und an' unterschiedlichen Seiten jeweils 
Nut und Feder aufwei&t, 

dadurch gekennzeichnet , dafi der Tragkorper (8) eine'' Spanplatte 
is t • 

2* Verlegeteil nacb Ansprucb 1, 

dadurch gekennzeic met » daB die Beschichtung (9,10) eine Dicke 
im Bereich von etwa 0,1 bis etva o»3 mm hat. 

3* Verlegeteil nach Anspruch 1 oder 2» 

dadurch gekennzeichnet , daB die Beschichtung (9yiO) eine >felamin~ 
harzbeschichtung ist. 

4. Verlegeteil nach einem der AnsprCiche 1 bis 3, 

dadurch gekennzeichnet , daB die mit der Beschichtung (9,10) ver- 
sehene Seite der Spanplatte (8) eine Feinspan'ober f lache mit 
hoher Harte aufweist* 

5. Verlegeteil nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 

dadurch gekennze'i chnet » daB wenigstens die auf der Lauf seite 
liegende Beschichtung (9), vorzugsweise beide Bescnichtungen (9,10) 
auf ihrer Oberseite mit einer Profilierung (13) versehen sind. 
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EjjBbodenverlegeteil 



Die Erfindung. betri^ft einan PuSbodenverlegeteil nach dem Ober* 
begriff des Atispruches 1. 

Diese bekannten Fufibodenvejclegeteile sind brettf5rmig ausgebildet 
und warden zur Bildung eines FiiBbodens' mit ihren Nuten und Federn 
ineinander gpsteckt und mlteinander verleimt. Der Tragkdrper vird 
durch einen Hartfaserteil .gebildet, der auf beiden Seiten rait Lami- 
nat als Bescbichtung belegt ist:. Die Hartf aserteile baben nur eine 
geringe Starke und yerden handelsilblicb bis zu Dicken von etwa 5iDm 
verwendet* Dadurch sind sie nicbt' zur Obertragung von Verkehrslasten 
geeignet. Aus d&sem Grunde kOnnen die Hartf aserteile nur auf einer 
f esten und tragf abigen Unterlage bef estigt werden» wie beispials- 
weise einem Betonboden* einem vorhaadenea Boden (sog. Altboden) u.dgl. 
AuBerdem kSnnen die. Hartf aserteile nicht groBflachig ausgebildet 
werden> weil sie infolge ihrer geringen Dicke verbMltnismSdig leicbt 
wellig wfirden. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe ziigrunde, den FiiQbpdenver legeteil 
nach dem Oberbegriff des Anspruches 1 so auszubilden, daB er unter 
Beibehaltung einer einfachen Verlegbarkeit eine hoh'e Aufnahmef abig- 
keit zur Obertragung von Verkehrslasten aufweist . 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemSB mit dem kennzeicbnenden Teil des 
Anspruches t gel5st. 

Die aus Spanplatten bestehenden TragkSrper des er- 

f indungsgemMBen. FuBbodenverlegete.iles kSnnen wesentlich starker her- 
gestellt werden als Hartf aserteile, so daB sie die durch die Ver- 
kehrslasten auftretenden Biegemomente ohne bleibende Verformung 
aufnehmen kSnnen. Dadurch kcSnnen die fertigen, mit der Beschich- 
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tung versehenen Fufibodenverlegeplat ten sehr groBflachig ausgebil- 
det werden, beispielsweise etva in der GrSfienordnung von 70 x 150 cm. 
Die er findungsgemHBen FuBbodenverlegeplatten lessen sicb daher 
besonders vorteilbaft auf Balken befestigen oder auf einer Isolierung 
Oder auf einer anderen Unterlage aus w^ichem Material aufbringen. Da 
die Spanplatteu dick audgebildet warden kSnnen, werden dadurch die 
durch die Verkehrslas ten verursacbten Biegemomente vom plattenfSr- 
migen FuBbodenver leget-eil selbst auf genommen. K5nnen die FuBboden- 
verlegeplatten flEcbig abgestiitzt werden. beispielsweise wenn sie 
auf Altboden befestigt werden^ dann k5nnen die Spanplatten selbst- 
verstandlich auch geringere StSrke habea* Aufgrund der groBflS- 
chigen Ausbildung lassen sich die erf indungsgemMBen FuBbodenverlege- 
teile innerhalb kurzer Zeit und auf einfacbe Weise verlegen, wodurch 
die Kosten erheblich verringert werden. 

Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sicb aus den Ansprucben^ der 
Bescbreibuug und der Zeicbnung* 

Die Erfindung wird anhand eines in der Zeicbnung dargestellten Aus- 
f lihrungsbeispieles nMher erlMutert, Es zeigt 

Fig» 1 in perspektiviscber Darstellung einen aus 
erf indungs gemEBen Fiifibodenver legeplat ten 
zusammengesetzt'en Fufiboden, 

Fig. 2 in vergrSBertet Darstellung einen Querschnitt " 
durch den FuBboden g^m. Fig.1. - 

Der in Fig. 1 dargestellte FuBboden bestebt aus einer. Vielzabl von 
FuBbodenverlegeplatten 1, die .an zwei aneinander grenzenden Seiten 
2y3 jeweils eine Feder 4 and an den beiden anderen aneinander grenzen 
den Seiten 5,6 jeweils eine Nut 7 aufweisen* Di.. ""nBbodenverlegeplat- 
te 1 weist als Tragkorper 8 eine Spanplatte auf » die die Nuten und 
Federn aufweist und die beidseitig mit Bescbichtungex. 9,10 verseben 
ist . 
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Vorzugsweise sind diese Bescbichtungen 9,10 Direktbeschichtungen, 
d.h. keiae furnierten Bescbicbtungen, und haben lediglicb eine Dik- 
ke von nur etwa 0,1 bis etwa 0,3 mm. Die auf der Laufseite der FuB- 
bodenverlegeplatte 1 vorgesebene Beschicbtung 9 bat trotz ihrer sebr 
geringen Dicke eine fOr einen Pufibodenbelag mebr als ausreicbende 
Abrieb- und Trittf estigkeit . Die Bescbicbtungen 9,10 besteben vorzugs- 
weise aus melamittbar25getrankten Papierscbicbten- Die Dicke der Be- 
scbicbtungen bangt dann von der Anzail der veri7endeten Papiere sowie 
einer gegebenenf aUs vorgesebenen Deckscbicbt ab, einer sogenannten 
Overlayscbicbt, die aus einer sebr feinfasrigen Papierscbicbt be- 
stebt, die durch TrSnken.mit Melaminbarz transparent bzw. durcbsicb- 
tig gemacbt wird. Die Melaminbarzbescbicbtung bat eine bobe Dicb- 
tigkeit gegen Eindringen von Feucbtigkeit und eine sebr bobe HSrte 
gegen Abrieb und Verformung. 

Anstelle einer Melaininbarzbescbicbtung kann die Spanplatte 8 aucb 
mit anderen Kunststof f en bescbicbtet werden, beispielsweise Melamin- 
barnstoffbarz- Verscbnitte, die ebenfalls den Anf orderungen in bezug 
auf Abriebf estigkeit,: Verformungswiderstand und dergleicben genilgen. 

Die Spaaplatten 8 kQimen in verbaitnismaBig groBer StSrke hergestellt 
werden, so daS sie die durcb Verkebifslasten auftretenden Biegemomentc 
ohne bleibende- Verformung aufnebmen .kSnnen. Es ist dadurcb moglicb, 
die Fuflbodenverlegeplatten groBflHcbig auszubilden, wodurcb ein FuB- 
boden in kurzer ^eit und in einfacbef Weise und damit kostensparend 
verlegt werden kann* 

Die FuBbodenyerlegeplatten sind Pert^igteile, die nacb dem Verlegen 
unmittelbar als FuBbxjden v^rwendet werden kSnnen und die keinen zu- 
sStzlicben PuBbodenbfelag erfordern, . 

Da die Fuflbodenverlegeplat ten die durcb Verkebrslasten auftretenden 
Belastungen aufnebmen kBnnen, braucben sie nicbt auf einer flacbigen 
Unterlage befestigt zu werden, sondern kBnnen auf Balkcnabs tutzungen 
gelagert werden. Die FuBbodenverlfig^platten bilden allein durcb 
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ihre Verbinduag untereina..der einen lagestabilen PuBboden. Falls 
eine Verbinduag mit einem Untergrund erforderlxch sein sollte, 
kBnnen beispielsweise verdeckt liegende, in der Nut mit einem Schen- 
kel gehalterte Winkelschicnen vorgesehen feein, die mit ihrem anderen 
Scbenkel am Untergrund befestigt werden. 

Beim Verlegen des FuBbodeus wird auf die Federn 4 eine Lcim- oder 
Klebeschicht Qber die anze LSnge aufgebracht. AnschlieBend wird die 
Feder in die entsprechende Nut 7 der benachbarten FuBbodenverlege- 
platte gesteckt und mit Druck gegen die andere Platte gedrUckt. Hier- 
bei tritt Oberschus siger teim oder Kleber an der Fuge nach auBen, 
wo er weggewischt werden kann. Da die Leim- oder Klebeschicht uber 
die ganze LSnge der Feder aufgebracht worden ist, wird nach dein Zu- 
sammenfUgen der beiden Fu«bodenverlegeplatten eine durchgehende 
Leim- oder Klebeschicht gebildet. die einen dichten AbschluB zwischen 
den beiden Verlegeplatten bildet. Dadurch wird nach dem Verleimen 
ein Fufiboden erhalten, der auch im Bereich der StoBfugen so dicht 
ist, daB nahezu keine Feuchtigkeit eintreten und dadurch kein 
Quellen der Verlegeplatten auftreten kann. 

Zur weiteren Verfestigung der StoBkante kann auch vor dem Verlegen 
industriell Kunstharz in die Stirnseiten der Nut und Federn einge- 
brachc werden, mit Hilfe dessen die Kanten auBerdem zusatzlich 
gegen eindringende Feuchtigkeit geschfltzt werden. 

Urn eine gute Haftung der Beschichtungen 9. 10 auf der Spanplatte 8. 
zu erreichen, ist diese an ihrer Oberseite mit einer Feinsp'anober- 
flache 11, 12 mit hoher HMrte versehen. 

Anstelle einer Melaminharzbeschichtong kann auch eine Laminatbe- 
schichtung vorgesehen sein. Hierbei werden vorgef ertigte Lamiriat- 
platten auf die Spanplatte 8 aufgeleimt. Ferner kann die Beschich- 
tung 9, 10 durch ein Htflzfurnier gebildet sein, ...s mit einer 
Overlayschicht versehen ist. Die bevoraugte Ausfahrung bildet je- 
doch die Melaminhar«beschich-ung, da diese trotz ih. 'r sehr ge- 
ringen Dicke eine hohe Abrieb- und Trittf estigkeit aufweist, 
pflegeleicht und wasserunempf indlich ist. 

- 6 - 
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Oamit die Verlegeplatten 1 bei der spaterea Verleguug eine hohe 
Rutschf estigkeit baben, ist die auf der Laufseite vorgesehene Be- 
schichtung 9 auf ihrer Oberseite mit einer Profilieruag 13 ver- 
seben* 

Bei der Herstellung der FuBbodenverlegeplat te wird die mit der 
Feinspanoberflacbe versehene Spanplatte 8 auf beiden Seiten mit 
vorkondensierten, melaminbarzgetrankten Papieren belegt und in 
eine Presse» vorzugsveise eine Kurztaktpresse, eingebracbt Dort 
vird die Spanplatte 8 unter hobem Druck, in einem Bereicb von etva 
2okg/cm bis etwa 4o kg/cm geprefit und gleicbzeitig so bocb er- 
w^rmt» da8 das Melaminbarz aufscbmilzt. Damit die Verlegeplatte an 
ibren beiden Seiten eine bestimmte Struktur erbalt, konnen in bei- 
den PressenbSlf ten entsprecbend strukturierte Prefiplatten vorgese- 
ben sein, die in den Oberseiten der Verlegeplatte die gewunscbte 
Struktur erzeugen. Um eine bobe Rutscbf estigkeit der Verlegeplatten 
zu gewabrleisten, werden vorzugsweise solcbe Oberf IHcbens trukturen 
verwendet, die in Ricbtung auf die Spanplatte 8 gericbtete Profilie- 
rungen aufweisen. Wenn das Harz in beiden Bescbicbtungen 9,10 aus- 
gebSrtet ist, wird die Verlegeplatte 1 der Presse entnommen und ge- 
kOblt. Der Vorteil dieses' Verfabrens liegt darin, dafl die Verweil- 
zeit der Verlegeplatte 1 in der Presse sebr kurz ist, so daB sebr 
bobe Stiickzablen von Verlegeplatten pro Zeiteinbeit in der Presse 
bergest.ellt werden kStznen. 

Die Verlegeplatten kSnnen aucb in einer sogenannten Ruckkiiblpres^e ^ 
bergestellt werden, in der sie nacb dem Ausbarten des Melaminbarzes 
verbleiben und abgekCihlt werden- 

FUr die Herstellung der Verlegeplatten werden sebr groBf IMcbige' 
Spanplatten verwendet, die nacb der Beschicbtung und Entnabme aus 
der Presse in die gewQnscbten Fbrmate aufgeteilt werden, z-B. in 
das Format 70 x 150 cm. AnscblieBend werden die so erbaltenen FuB- 
bodenverlegeplat ten mit den Kuten uttd Federn versehen. 




3117605 



- 7 - 



Die FuCbodenverlegeplatten k&nneti auBer der dargestellten 
rechteckigen Form auch andere UmriBf ormen aufweisen, beispiels- 
weise quadratisch, sechseckig oder rautenf ormig ausgebildet sein. 
Die Dekore der FuBbodenverlegeplatten kSnnen Holzmuster, Unidekore 
Oder auch Fantasiemuster sein* 

Weiterhin kann die Stbfifuge auch durch Einbringen einer anders- 
farbigen Kunst s toff mas f** besonders betont werden, wodurch Ferti- 
gungs" und Verlegetoleranzen ausgeglichen werden kBnnen. 

Da der aus den einzelnea Verlegeplatten bestehende FuBboilen eine 
absolut ebene OberflSche hat, kann spSter ein Teppichboden oder 
ein anderer FuEbodenbelag ohne Schwierigkeiten verlegt werden. 
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